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PROCEDE DE REALISATION D'UNE FONCTION OPTIQUE SUR UN 
COMPOSANT D'UN DISPOSITIF P'ECLAIRAGE OU DE S1GNALISATION 

AUTOMOBILE 

La presente invention concerne un procede de realisation d'une 
5 fonction optique sur un composant d'un dispositif d'eclairage ou de 
signalisation automobile. Ce procede est plus particulierement adapte a la 
realisation de masque pour projecteurou feu ou de reflecteur. 

Tres souvent, pour des raisons optiques et/ou esthetiques, le 
masque d'un projecteur automobile doit etre metallise. Ce masque peut 
10 recouvrir non seulement les feux de code, de route, la lampe ville mais 
egalement I'indicateur de direction. Un ecran transparent de couleur ambre 
doit alors etre place devant I'indicateur de direction. 

Uhe solution consiste a utiliser une piece en materiau plastique de- 
couleur ambre adaptee au masque ; cette piece est fixee sur le masque. ^ 
15 Toutefois, I'ajout de cette piece additionnelle entraine un surcotit j 

important du non seulement au cout de la piece elle-meme mais egalement a 
I'assemblage du masque et de la piece. 

La metallisation du masque entraine en outre la reflexion de^ SI; 

lumiere dans certaines zones provoquant ainsi des rayons lumineux 

5 — j 

20 parasites. On peut egalement retrouyer des zones de reflexion parasite au 
niveau du reflecteur du projecteur qui est lui aussi metallise pour exercer sa 
fonction optique de reflexion. 

Une solution consiste a rendre mates les zones provoquant des 
rayons lumineux parasites par texturation (grainages, stries) du moule de 
25 fabrication du masque. 

La mise en oeuvre d'une telle solution entraine cependant certains, 
problemes. 

En effet, Tutilisation d'un moule avec une texturation particuliere rend 
peu flexible ('utilisation de ce moule a d'autres applications. 
30 De plus, le moule peut facilement s'user ou etre contamine par des 

impuretes. 
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En outre, les zones de reflexion parasite ne se situent pas au meme 
endroit du reflecteur selon que ce dernier est utilise pour un vehicule roulant 
a droite ou a gauche. Deux moules differents sont done necessaires pour 
realiser ces deux types de reflecteurs. 
5 Enfin, dans le cas d'un reflecteur, le materiau utilise est un materiau 

thermodurcissable, un metal injecte ou une tole emboutie car le reflecteur est 
utilise pour les feux de route qui chauffent a des temperatures elevees 
rendant impossible de ce fait I'utilisation d'un materiau thermoplastique ; pour 
ce type de materiau thermodurcissable, le grainage du moule est impossible 
10 car il entraTne des problemes d'effritement au moment du demoulage. 

" La presente invention vise a i Tournir~un procede tie fealisatidn^'une 
fonction optique sur un composant 'd'un dispositif d'eclairage ou de 
signalisation automobile permettant d'ajouter a bas cout et dans un espace 
restreint des fonctions optiques telles qu'un ecran de couleur ambre pour 
15 indicateur de direction dans un projecteur et d'utiliser des moules sans 
texturation ou marquage particulier pour la realisation de zone mat sur des 
pieces telles que les masques. 

La presente invention propose a cet effet un procede de realisation 
d'une fonction optique sur un composant d'un dispositif d'eclairage ou de 
20 signalisation automobile comportant une etape de mise en forme dudit 
composant dans une matiere predeterminee. 

Selon invention, led it procede comporte une etape d'exposition a un 
rayonnement laser d'au moins une surface dudit composant. 

On part ainsi d'un composant mis en forme, par exemple par 
25 moulage, dans une matiere telle qu'une matiere plastique qui peut etre 
metallisee ou non. La technologie laser permet ensuite de realiser soit une 
ablation selective sur ledit composant lorsque celui ci est metallise soit -une 
exposition directement sur la matiere plastique. 

L'ablation d'une 'surface metallique particuliere n'affecte pas ia 
30 matiere plastique et laisse done apparaitre une zone de matiere plastique. 
Cette zone correspond a une fonction optique telle qu'un ecran. 
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L'exposition du laser directement sur la matiere plastique permet par 
exemple de grainer une partie de la surface plastique, cette partie devenant 
moins reflechissante apres metallisation. 

Un tel procede permet done de partir d'un composant sans 
5 marquage et offre une grande flexibility d'utilisation pour realiser des 
fonctiqns optiques particulieres ou des zones de reflexion moins importante. 
Le procede n'implique ni adaptation du masque ni piece additionnelle. 
Ce procede permet egalement de creer des passages de lumiere a travers 
une piece tel qu'un masque en matiere plastique transparent metallise en 
10 creant, par ablation d'une surface metallique, une fenetre de lumiere par 
exemple pour une lampe ville. 

Le procede peut egalement comporter une etape de metallisation 
dudit composant. 

Selon un premier mode de realisation, le procede comporte unj^ 
15 etape de metallisation complete dudit composant prealable a ladite etape, 
d'exposition a un rayonnement laser, ladite etape d'exposition etant un§ 
etape d'ablation selective par rayonnement laser du metal de ladite surface 
dudit composant metallise. v% 
Selon un deuxieme mode de realisation, la matiere predetermines 
20 est une matiere plastique et ladite etape d'exposition a un rayonnement \as6h 
est une etape de grainage de ladite surface en matiere plastique. 

Avantageusement, ladite etape de grainage est suivie d'une etape de 
metallisation dudit composant. 

Avantageusement, le rayonnement laser est realise au moyen d'un 
25 laser YAG, d'un laser C0 2 ou d'un laser excimere.. 

La presente invention a egalement pour objet un composant d'un 
dispositif d'eclairage ou de signalisation automobile obtenu par le procede 
selon ['invention, ledit composant etant en une matiere predeterminee et 
comportant au moins une surface obtenue apres exposition a un 
30 rayonnement laser. 

La presente invention a en outre pour objet un composant d'un 
dispositif d'eclairage ou de signalisation obtenu par le procede selon 
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I'invention, ledit composant etant en matiere piastique et comportant une 
surface metallisee et une surface non metallisee obtenue apres ablation 
selective du metal par rayonnement laser. 

Selon un mode de realisation, ladite matiere piastique est 
5 transparente et de couleur ambre. 

Ce mode de realisation permet par exemple de realiser un ecran de 
couleur ambre pour clignotant sur un masque de projecteur. 

Selon un autre mode de realisation, ladite matiere piastique est 
transparente est incolore. 
10 Ce mode de realisation permet par exemple de realiser un passage 

de lumiere, par exemple dans la partie lampe ville d'un masque de 
projecteur. 

La presente invention a enfin pour objet un composant d'un dispositif 
d'eclairage obtenu par le procede selon I'invention, ledit composant etant en 

15 matiere piastique metallisee et comportant une surface reflechissant la 
lumiere et une surface ne reflechissant pas la lumiere". 

Avantageusement, ledit composant comporte une pluralite de 
surfaces ne reflechissant pas. la lumiere et une pluralite de surfaces 
reflechissant la lumiere. 

20 Selon une premiere alternative, ladite matiere piastique est une 

matiere thermodurcissable. 

Ainsi, on peut realiser un reflecteur ayant des surfaces reflechissant 
la lumiere pour , exercer leur fonction optique et des surfaces non 
reflechissantes permettant de s'affranchir des reflexions parasites. La 

25 surface non reflechissante est obtenue soit par grainage du materiau 
piastique puis metallisation soit par attaque d'une partie metallisee afin de 
modifier la texture du metal. On peut realiser une pluralite de surfaces ne 
reflechissant pas la lumiere dans une meme zone, la reflexion de la lumiere 
etant d'autant plus faible'que le nombre de surfaces est eleve. On peut en 

30 outre utiliser un seul moule de fabrication pour realiser deux types de 
reflecteurs selon que le vehicule roule a gauche ou a droite, Tetape 
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d'exposition selective a un rayonnement laser permettant de differencier les 
reflecteurs. 

Selon une seconde alternative, ladite matiere plastique est une 
matiere thermoplastique. 
5 Cette seconde alternative permet par exemple de realiser des 

masques pour projecteur metallise pour des raisons esthetiques et de traiter 
les surfaces risquant de reflechir les rayons parasites. 

Selon un autre mode de realisation, ladite matiere predeterminee est 
un metal tel que ('aluminium. 
10 D'autres caracteristiques et avantages de la presente invention 

apparaitront dans la description suivante de modes de realisation de 
('invention, donnes a titre illustratif et nullement limitatif. 

Dans les figures suivantes : 

.* 

• La figure 1 represente schematiquement un projecteur comportant uqk. 
15 indicateur de direction obtenu par le procede selon ('invention, /% 

• La figure 2 represente schematiquement un projecteur comportant un* 
passage de lumiere obtenu par le procede selon I'invention, 

• La figure 3 represente schematiquement un projecteur comportant ur% 
masque ayant des zones non reflechissantes obtenues par le procede^ 

20 selon I'invention, Sr-W 

• La figure 4 represente schematiquement une coupe horizontaie axiale 
d'un reflecteur croisement/route, 

• La figure 5 represente schematiquement une vue de face du reflecteur 
de la figure 4 selon un premier mode de realisation de ['invention, 

25 • La figure 6 represente schematiquement une vue de face du reflecteur 
de la figure 4 selon un deuxieme mode de realisation de I'invention. 
La figure 1 represente schematiquement un projecteur 11 de 
vehicule automobile comportant un ecran transparent de couleur ambre pour 
indicateur de direction obtenu par le procede selon I'invention. 
30 Le projecteur 1 1 comporte notamment : 

- unboTtier12, 
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- une glace de protection 16, 

- des lentilles de projecteurs eiliptiques 17, 

- un masque 13, 

- une ampoule 15 pour indicateur de direction. 

5 Les trois elements, boTtier 12, glace de protection 16 et masque 13 

sont realises en matiere thermoplastique par injection. 

Le masque 13-comporte deux orifices 14 pour ies lentilles de 
projecteurs eiliptiques 1 7. 

Le masque 13 inclut une surface 18 transparente de couleur ambre 
10 situee devant Pampoule 15 et faisant office d'ecran pour indicateur de 
" direction. Cette surface 18 fait partie integrarite du masque 13. ~ ~ 

Le masque 13 est obtenu par injection d'une matiere thermoplastique 
tel que du polycarbonate transparent teinte en couleur ambre. 

Le masque 13 est ensuite entierement metallise par une couche 
15 d'aluminium. 

On utilise ensuite un laser du type YAG pour effectuer une ablation 
selective de la couche d'aluminium du masque 13 correspondant a la surface 
18 afin de laisser apparattre la matiere piastique couleur ambre. 

On peut prendre par exemple un laser YAG fonctionnant a une 
20 longueur d'onde de 1064 nm, une Vitesse de deplacement de 900 mm/s, une 
puissance de 20 W et une frequence de 4500 Hz. Un laser a C0 2 ou un laser 
de type excimere peuvent egalement etre utilises. 

On obtient ainsi un masque 13 metallise excepte sur la surface 18. 

Ce procede permet done la realisation d'une fonction d'ecran de 
25 couleur ambre 18 pour clignotant sans ajouter de piece supplemental dans 
le projecteur 1 1 en utilisant uniquement la matiere du masque 13. 

La figure 2 represente schematiquement un projecteur 21 
comportant un passage de lumiere obtenu par le procede selon Tinvention. 

Le projecteur 21 comporte notamment : 
30 - un boTtier 22, 

- une glace de protection 26, 

- des lentilles de projecteurs eiliptiques 27, 
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- un masque 23, 

- une ampoule 25 pour lampe ville. 

Les trois elements, boitier 22, glace de protection 26 et masque 23 
sont realises en matiere thermoplastique par injection. 
5 Le masque 23 comporte deux orifices 24 pour les lentilles de 

projecteurs elliptiques 27. 

Le masque 23 inclut une surface 28 transparente et incolore situee 
devant I'ampoule 25 pour lampe ville. Cette surface 28 fait partie integrante 
- du masque 23. 

10 Le masque 23 est obtenu par injection d'une matiere thermoplastique 

tel que du polycarbonate transparent et incolore. 

Le masque 23 est ensuite entierement metallise par une couche 
d'aluminium. 

On utilise ensuite un laser du type YAG pour effectuer une ablation, 
15 selective de la couche d'aluminium du masque 23 correspondant a la surfaces 
28 afin de laisser apparaTtre la matiere plastique transparente et incolore. Un 
laser a C0 2 ou un laser de type excimere peuvent egalement etre utilises. v 
On obtient ainsi un masque 23 metallise excepte sur la surface 28. ^ 
Ce precede permet done la realisation d'une fonction optique die 
20 passage de lumiere pour lampe ville sans ajouter de piece supplementally, 
dans le projecteur 21 en utilisant uniquement la matiere du masque 23. 

La surface 28 peut avoir differentes formes telles qu'une bande ou 
un anneau permettant ainsi de reconnaftre une certaine categorie de 
vehicule grace a la forme de la surface eclairee par les lampes villes. 
25 La figure 3 represente schematiquement un projecteur 31 

comportant un masque ayant des zones non reflechissantes obtenues par le 
procede selon ['invention. 

Le projecteur 31 comporte notamment : 

- un boitier 32, 

30 - une glace de protection 36, 

- des lentilles de projecteurs elliptiques 37, 
un masque 33. 
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Les trois elements, boitier 32, glace de protection 36 et masque 33 
sont realises en matiere thermoplastique par injection. 

Le masque 33 comporte deux orifices 34 pour les lentilles de 
projecteurs elliptiques 37. 
5 Le masque 33 inclut deux surfaces 38 ne reflechissant pas la 

lumiere. 

Le masque 33 est obtenu par injection d'une • matiere 
thermoplastique. 

Les zones thermoplastiques correspondant aux surfaces 38 sont 
10 d'abord grainees ou texturees par exposition a un rayonnement laser du type 
YAG. Un laser a C0 2 ou un laser de type excimere peuvent egalement etre 
utilises. 

Le masque 33 est ensuite entierement metallise par une couche 
d'aluminium. 

15 On obtient ainsi un masque 33 entierement metallise comportant 

deux surfaces 38 grainees et metallisees sur lesquelles la lumiere ne se 
reflechit pas ; on evite ainsi la presence de rayons lumineux parasites. 

Ce procede permet done la realisation d'une fonction optique de 
suppression des reflexions parasites sur un masque metallise sans 
20 traitement particulier du moule utilise pour injecter le masque. 

La figure 4 represente schematiquement une coupe horizontaie 
axiale d'un reflecteur croisement/route 40. 

Une source lumineuse 10, constitute par exempie par Tare d'une 
lampe a decharge gazeuse, est montee dans le reflecteur 40. 
25 Le reflecteur 40 comporte une face interieure sensiblement elliptique 

20 qui est metallisee de fagon a reflechir les rayons lumineux emis par la 
source 10. ■ . 

La figure 5 represente schematiquement une vue de face du 
reflecteur 40 de la figure 4 selon un premier mode de realisation de 
30 I'invention. 

La face interieure metallisee 20 comporte une zone non metallisee 
20a qui ne reflechit pas la lumiere. Notons que cette zone 20a peut 
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egalement comporter une pluralite de motifs ne reflechissant pas la lumiere ; 
dans ce dernier cas, la zone 20a est partiellement reflechissante, la reflexion 
etant modulable en fonction du nombre de motifs. 

Le reflecteur 40 est obtenu par injection d'une matiere plastique 
5 thermodurcissable. 

La face 20 du reflecteur 40 est ensuite entierement metallise par une 
couche d'aluminium. 

On utilise ensuite un laser du type YAG pour effectuer une ablation 
selective de la couche d'aluminium de la face 20 correspondant a la zone 
10 20a afin de laisser apparaitre la matiere plastique. Un laser a C0 2 ou un 
laser de type excimere peuvent egalement etre utilises. 

On obtient ainsi une face 20 metallise a I'exception de la surface 

20a. 

La figure 6 represente represente schematiquement une vue de fac§ 
15 du reflecteur 40 de la figure 4 selon un deuxieme mode de realisation de 
I'invention. i, 
Le reflecteur 40 tel que represente en figure 6 est identique a celui. 
represente en figure 5 a la difference qu'il ne comporte pas la zone non. 
reflechissante 20a mais qu'il comporte une zone non reflechissante 20b 
20 symetrique de la zone 20a par rapport a I'axe z. ^ 
Le procede d'obtention d'un tel reflecteur est identique au procede 
d'obtention tel que decrit en reference a ia figure 5. Le procede selon 
Tinvehtion permet d'utiliser le meme masque pour realiser les deux 
reflecteurs tels que decrit respectivement en reference avec les figures 5 et 
25 6. Ainsi, le meme maque peut etre utilise pour realiser des reflecteurs utilises 
dans des vehicules roulant a gauche et a droite. L'etape d'ablation laser 
selective permet ainsi de differencier les reflecteurs en integrant une ou 
plusieurs zones non reflechissantes. 

Bien entendu, I'invention n'est pas limitee aux modes de realisation 
30 qui viennent d'etre decrits. 
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Notamment, les materiaux decrits soumis a un rayonnement laser 
etaient ie plastique et raluminium mais ii peut s'agir d'autres materiaux tels 
que d'autres metaux. 

De plus, I'invention a ete decrite uniquement dans le cas d'une mise 
5 en forme par injection mais il peut egalement s'agir d'une mise en forme par 
emboutissage, notamment lorsqu'on utilise une matiere telle que la tole. 

De meme, la description portait sur une injection de matiere plastique 
mais il peut egalement s'agir d'une injection d'une matiere telle que 
raluminium, le rayonnement laser agissant directement sur une surface de la 
10 piece en aluminium. 

En outre, ('invention a ete decrite uniquement dans le cas d'un 

projecteur mais elle peut egalement s'appliquer a d'autres dispositifs utilises 
pour I'eclairage ou la signalisation automobile tels que les elements du feu 
arriere. 
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REVEND1CAT1QNS 

1. Procede de realisation d'une fonction optique sur un composant d'un 
dispositif d'eclairage ou de signalisation automobile comportant une 
etape de mise en forme dudit composant dans une matiere 

5 predeterminee, 

caracterise en ce que ledit procede comporte une etape d'exposition a 
un rayonnement laser d'au moins uhe surface dudit composant. 

2. Procede selon la revendication 2 caracterise en ce qu'il comporte une 
etape de metallisation dudit composant. 

10 3. Procede selon la revendication 1 caracterise en ce que ladite matiere 
predeterminee est une matiere plastique et en ce que ladite etape 
d'exposition a un rayonnement laser est une etape de grainage de 
ladite surface en matiere plastique. 

4. Procede selon la revendication 3 caracterise en ce que ladite etape d<£ 
15 grainage est suivie d'une etape de metallisation de ladite piece. t : 

5. Procede selon la revendication 1 caracterise en ce qu T il comporte une 
etape de metallisation complete dudit composant prealable a ladite; 
etape deposition a un rayonnement laser, ladite etape d'exposition 
etant une etape d'ablation selective par rayonnement laser du metal de 

ki- . • 

20 ladite surface dudit composant metallise. 

6. Procede selon Tune des revendications precedentes caracterise en ce 
le rayonnement laser est realise au moyen d'un laser YAG, d'un laser 
CO2 ou d'un laser excimere. 

7. Composant d'un dispositif d'eclairage ou de signalisation automobile 
25 obtenu par le procede selon Tune des revendications 1 a 6, ledit 

composant etant en une matiere predeterminee et comportant au moins 
une surface obtenue apres exposition a un rayonnement laser. 

8. Composant d'un dispositif d'eclairage ou de signalisation automobile 
obtenu par le procede selon I'une des revendications 5 a 6, ledit 

30 composant etant en matiere plastique et comportant une surface 
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REVENDlCATiONS 

1. Procede de realisation d'une fonction optique sur un composant d'un 
dispositif d'eclairage ou de signalisation automobile comportant une 
etape de mise en forme dudit composant dans une matiere 

5 predeterminee, 

caracterise en ce que ledit procede comporte une etape d'exposition a 
un rayonnement laser d'au moins une surface dudit composant 

2. Procede selon la revendication 1 caracterise en ce qu'il comporte une 
etape de metallisation dudit composant. 

-10 -3. Procede selon la revendication 1 caracterise en ce que lad ite matiere 
predeterminee est une matiere plastique et en ce que ladite etape 
deposition a un rayonnement laser est une etape de grainage de 
ladite surface en matiere plastique. 

4. Procede selon la revendication 3 caracterise en ce que ladite etape de 
15 grainage est suivie d'une etape de metallisation de ladite piece. 

5. Procede selon la revendication 1 caracterise en ce qu'il comporte une 
etape de metallisation complete dudit composant prealable a ladite 
etape d'exposition a un rayonnement laser, ladite etape d'exposition 
etant une etape d'ablation selective par rayonnement laser du metal de 

2 0 ladite surface dudit composant metallise. 

6. Procede selon I'une des revendications precedentes caracterise en ce 
le rayonnement laser est realise au moyen d'un laser YAG, d'un laser 
C0 2 ou d'un laser excimere. 

7 . Composant d'un dispositif d'eclairage ou de signalisation automobile 

2 5 obtenu par le procede selon I'une des revendications 1 a 6, ledit 

composant etant en une matiere predeterminee et comportant au 
moins une surface obtenue apres exposition a un rayonnement laser. 

8 . Composant d'un dispositif d'eclairage ou de signalisation automobile 
obtenu par le procede selon Tune des revendications 5 a 6, ledit 

3 0 composant etant en matiere plastique et comportant une surface 
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metallisee et une surface non metallisee obtenue apres ablation 
selective du metal par rayonnement laser. 
9. Composant selon la revendication 8 caracterise en ce que ladite 
matiere plastique est transparente et de couleur ambre. 
5 10. Composant selon la revendication 8 caracterise en ce que ladite 
matiere plastique est transparente est incolore. 

1 1 . Composant d'un dispositif d'eclairage automobile obtenu par le precede 
selon Tune des revendications 2 a 6, ledit composant etant en matiere 
plastique metallise et comportant une surface reflechissant la lumiere et 

10 une surface ne reflechissant pas la lumiere. 

12. Composant selon la revendication precedente comportant une pluralite 
de surfaces ne reflechissant pas la lumiere et une pluralite de surfaces 
reflechissant la lumiere. 

13. Composant selon Tune des revendications 8 a 12 caracterise en ce que.' 
15 ladite matiere plastique est une matiere thermoplastique. fc 5, 

14. * Composant selon Tune des revendications 8 a 12 caracterise en ce que. 

ladite matiere plastique est une matiere thermodurcissable. 

15. Composant selon la revendication 7 caracterise en ce que ladit|. 
matiere predeterminee est un metal. ^ 

20 16. Composant selon la revendication 15 caracterise en ce que ledit met^t, 
est raluminium. 
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Figure 4 




Figure 5 




Figure 6 
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